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Pàg.1
 
ANNEX A. ANÀLISI DE SEGURETAT 
 
 
 
EQUIP: REACTOR  
 
 
Desviació Causes Conseqüències Mesures correctores 
 
 
 
Temperatura 
alta 
 
- Defecte en la 
regulació/mesura 
de control. 
- Fallada en 
sistema de 
distribució d’oli 
tèrmic. 
Temperatura d’oli 
massa alta. 
- Falta de 
refrigeració. 
- Temperatura de 
consigna massa 
alta. 
 
 
 
 
 
- Augment de 
pressió. 
- Descomposició 
tèrmica del 
material. Efectes 
sobre la qualitat 
del producte 
(viscositat, 
color). 
- Quan hi ha 
una càrrega 
errònia de 
matèries 
primeres 
(sobretot amb 
presència 
d’insaturacions)  
la temperatura 
elevada pot 
provocar una 
reacció 
descontrolada 
de reticulació i 
posterior 
polimerització 
per excés de 
temperatura 
sobre els dobles 
enllaços. 
 
- Tres sondes 
ubicades a diferents 
llocs del reactor amb 
sistemes d’alarma. 
Aquests s’activen 
segons la temperatura 
a la que s’allunya de 
la temperatura de 
consigna (+2, +5, +7, 
+10 ºC). Poden 
actuen sobre diferents 
vàlvules de la 
instal·lació.  Tancant 
l’entrada d’oli des del 
circuit primari, 
recirculant l’oli pel 
secundari, desviant el 
flux del secundari cap 
al bescanviador de 
calor o donant pas a 
aigua de refrigeració 
d’emergència a través 
de registres interns 
del reactor. 
- Sonda que mesura 
la temperatura de l’oli 
del secundari abans 
d’entrar al reactor. Si 
es supera una 
Pàg. 2                                                                                                                                                            Annex A   
 
 
 
Desviació Causes Conseqüències Mesures correctores 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
temperatura màxima 
de l’oli (prèviament 
fixada) així com el 
valor consigna, 
s’activa una alarma i 
tanca les vàlvules de 
retorn d’oli al primari, 
evitant així l’entrada 
d’oli més calent. 
- El procediment 
operatiu obliga a 
l’operari de la sala de 
control a configurar 
les diferents 
temperatura 
d’alarmes al panell de 
control. Si aquestes 
no coincideix amb el 
que està marcat per 
recepta 
automàticament 
s’atura el procés i no 
permet continuar amb 
la partida. 
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Pàg.3
Desviació Causes Conseqüències Mesures correctores 
Pressió alta 
 
- Càrregues amb 
reactor tancat. 
- Sortides 
d’aireació 
connectades 
incorrectament 
(trams tancats). 
- Nitrogen a 
través amb el 
reactor tancat i 
escalfant. 
 
- Escalfar amb 
reactor tancat 
(volàtils). 
- Alliberament de 
gasos en 
reaccions 
exotèrmiques. 
Confusió en les 
càrregues. 
- Màxima pressió 
de bombes de 
càrrega de 
matèries primes 
(6bar). 
- Màxima 
sobrepressió 
d’energies 
connectades 
(nitrogen 3bar). 
- Càrrega de 
matèries primes a 
temperatura 
 
- Sobrepassar la 
pressió màxima 
de treball del 
reactor. 
- Emissions de 
dissolvent.  
 
- Vàlvula de seguretat 
(4-5 bar) 
 - Disc de ruptura 
(3.8-4.8bar) connectat 
a alarma. 
- Vàlvula d’aireació. 
(cap a estació de 
TAR) 
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Desviació Causes Conseqüències Mesures correctores 
superior al seu 
punt d’ebullició. 
Nivell alt 
 
- Error en la 
càrrega de 
matèria prima des 
dels tancs 
(bombes 
dosificadores). 
- Error en 
càrregues 
manuals. 
 
- Contaminació 
a través de la 
línia d’aireació 
de la planta a 
possibles 
reactors en 
procés amb 
l’aireació oberta. 
 
 
- Instal·lació d’un 
comptador màssic 
que quan es supera la 
massa de consigna 
activa una alarma i 
tanca totes les 
entrades de matèries 
primes, així com les 
bombes 
dosificadores.  
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Pàg.5
Desviació Causes Conseqüències Mesures correctores 
Error de 
càrrega 
 
 
- Omissió d’un  
component. 
- Seqüència de 
càrrega 
equivocada. 
- Addició 
equivocada de 
materials o en el 
moment 
equivocat. 
- Addició en 
excés o defecte 
d’un component. 
- Matèries primes 
fora 
d’especificacions 
o amb 
contaminants. 
- Fallada del 
cabal de nitrogen 
(inertització 
defectuosa). 
 
 
 
- Reacció sense 
control, es pot 
superar la 
pressió màxima 
de treball. 
- Presència de 
punts d’ignició 
(fregaments 
mecànics) degut 
a falta 
d’inertització. 
 
 
 
- Existència d’una 
norma de treball per a 
les càrregues 
manuals (determinat 
protocol). Sistema de 
control per codi de 
barres que comprova 
la seqüència i identitat 
de les matèries 
primes amb la 
recepta. 
- Sistema 
d’homologació de 
proveïdors amb 
Compres. Només es 
descarreguen 
materials 
acompanyats d’un 
butlletí d’anàlisis. 
Control  a través de la 
definició de 
l’especificació de 
matèries primes. 
Control de qualitat de 
matèries primes al 
laboratori de Planta. 
- Procediment de 
treball que que 
descriu la inertització i 
sistema de control 
(amb alarma) que 
garantitza el pas d’un 
cabal mínim de 
nitrogen.  
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EQUIP: CONDENSADOR 
 
 
 
Desviació Causes Conseqüències Mesures correctores
Fuga interna 
 
- Corrosió 
 
 
- Retorn de 
cabal al reactor. 
Possible 
sobrepressió. 
- Ruptura de tub.
 
- Circuit d’aigua de 
refrigeració amb aigua 
controlada, filtrada i 
tractada contra la 
corrosió. 
(Veure mesures 
contra    sobrepressió)
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Pàg.7
ANNEX B. TEMPS DE PROCÉS: TAULA DE 
RESULTATS 
 
 
 
* 1) Reconfiguració del circuit d’oli tèrmic i redimensionament del deflegmador. 
  2) Reducció secció de les vàlvules del circuit de refrigeració del deflegmador (DN25). 
  3) Control de rang partit del sistema de condensació.  
  4) Flux en contracorrent al deflegmador. 
  5) Inici de proves amb control en cascada del sistema de condensació. 
  6) Reducció secció de les vàlvules del circuit de refrigeració del deflegmador (DN15). 
  7) Final de proves de control en cascada.   
  a) Augment de velocitat escalfament. 
  b)  Augment de temperatura de condensació. 
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02/10/2004 A 2004 6,3 4,6 14,8 0,8 0,4 1,6 2,3 4,6 21,7 35,6 
04/11/2004 A 2004 5,4 3,9 14,3 0,6 0,0 1,6 2,2 4,8 20,3 34,2 
17/11/2004 A 2004 7,0 4,2 15,9 0,7 1,4 1,6 2,4 4,4 22,5 36,4 
12/12/2004 A 2004 9,7 4,1 13,9 0,8 0,4 1,6 2,3 4,0 20,3 34,2 
 Mitja 2004 A 2004 7,1 4,2 14,7 0,7 0,5 1,6 2,3 4,4 21,2 35,1 
02/01/2005 A 1) 3,4 4,6 12,7 0,6 0,2 1,5 2,1 3,0 19,5 33,4 
04/01/2005 A 1) 5,9 3,6 13,5 0,6 0,6 1,4 2,1 5,8 19,2 33,1 
11/01/2005 A 1) 5,6 4,0 12,4 0,6 0,0 1,4 2,0 3,6 18,4 32,3 
18/01/2005 A 2) 11,2 3,5 10,3 0,6 0,1 1,6 2,1 4,1 15,9 29,8 
07/02/2005 A 2) 11,8 3,6 10,6 0,6 0,0 1,8 2,3 4,0 16,6 30,5 
20/02/2005 A 3) 15,0 3,6 10,7 0,6 0,4 1,5 2,1 4,8 16,4 30,3 
28/02/2005 A 3) 5,9 3,5 10,1 0,6 0,5 1,4 2,0 4,2 15,6 29,5 
06/03/2005 A 3) 5,2 3,5 10,7 0,6 0,1 1,5 2,1 3,1 16,3 30,2 
22/03/2005 A 3) 7,8 3,3 11,3 0,5 1,3 1,5 2,0 3,4 16,6 30,5 
13/04/2005 A 4) 8,0 3,4 10,8 0,6 0,6 1,4 2,0 4,7 16,3 30,2 
16/04/2005 A 4) 8,7 3,4 10,6 0,6 0,8 1,6 2,2 3,9 16,2 30,1 
25/04/2005 A 4) 8,5 3,6 10,5 0,7 0,1 1,7 2,4 4,0 16,4 30,3 
27/04/2005 A 4) 9,2 3,5 10,0 0,5 0,1 1,8 2,3 2,9 15,8 29,7 
07/05/2005 A 4) 5,4 3,4 10,4 0,6 0,0 1,5 2,1 3,7 15,9 29,8 
17/05/2005 A 4) i a) 14,3 3,3 9,5 0,7 0,6 1,3 2,0 4,3 14,8 28,7 
25/05/2005 A 5) i a) 7,4 3,3 9,1 0,6 0,0 1,4 2,0 4,0 14,4 28,3 
30/05/2005 A 5) i a) 5,8 3,2 9,8 0,5 0,1 1,4 1,9 3,5 14,9 28,8 
31/05/2005 A 5) i a) 6,1 3,2 8,9 0,6 0,0 1,4 2,0 3,2 14,1 28,0 
06/06/2005 A 6) i a) 5,0 3,1 9,6 0,7 0,1 1,4 2,1 4,2 14,8 28,7 
25/06/2005 A 7) i a) 6,8 3,4 9,7 0,5 0,0 1,5 2,0 3,2 15,1 29,0 
02/07/2005 A 7) i a) 6,3 3,6 10,0 0,6 0,1 1,5 2,1 3,3 15,7 29,6 
10/07/2005 A 7) i a) 4,7 3,3 9,7 0,6 0,0 1,4 2,0 4,1 15,0 28,9 
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08/05/2004 B 2004 3,4 6,4 17,0 1,0 1,7 3,2 4,3 9,4 27,6 46,9 
04/10/2004 B 2004 9,9 5,5 19,6 0,9 3,1 2,8 3,7 0,8 28,8 48,1 
26/11/2004 B 2004 5,5 5,8 17,9 0,8 1,7 2,6 3,4 8,6 27,1 46,4 
 Mitja 2004 B 2004 6,3 5,9 18,2 0,9 1,6 2,9 3,8 6,3 27,8 47,1 
08/01/2005 B 1) 9,0 5,2 11,9 0,9 5,4 2,7 3,6 12,9 20,7 40,0 
22/04/2005 B 4) 9,5 5,6 12,2 0,8 1,6 1,9 2,6 7,0 20,4 39,7 
27/04/2004 C 2004 5,0 5,1 13,6 1,3 7,9 2,4 3,7 7,1 22,4 36,3 
11/06/2004 C 2004 4,7 4,3 11,2 1,2 1,5 2,8 4,0 3,4 19,5 33,4 
31/07/2004 C 2004 4,9 5,2 13,8 1,1 6,0 2,9 4,0 4,6 23,0 36,9 
15/09/2004 C 2004 4,6 4,8 10,9 1,1 2,4 2,3 3,4 3,4 19,1 33,0 
26/09/2004 C 2004 2,9 4,8 10,1 1,2 1,0 2,8 4,0 6,2 18,9 32,8 
09/12/2004 C 2004 18,4 5,4 13,4 1,2 1,0 3,0 4,2 1,2 23,1 37,0 
 Mitja 2004 C 2004 6,7 5,0 12,2 1,2 3,3 2,7 3,9 4,3 21,0 34,9 
11/03/2005 C 3) 2,3 6,2 9,4 1,1 1,0 1,7 2,8 4,6 18,4 32,3 
04/04/2005 C 3) 3,6 5,3 10,5 1,1 1,0 2,0 3,1 3,2 18,8 32,7 
27/02/2004 D 2004 5,7 3,7 18,9 3,5   3,5 6,6 26,1 41,3 
08/06/2004 D 2004 5,9 4,4 17,8 5,6   5,6 8,4 27,8 43,0 
24/09/2004 D 2004 5,0 4,6 20,3 3,9   3,9 7,4 28,8 44,0 
Mitja 2004 D 2004 5,5 4,2 19,0 4,3   4,3 7,5 27,6 42,8 
04/01/2005 D 1) 5,9 3,6 14,6 2,7   2,7 4,4 20,9 36,1 
08/04/2005 D 4) 3,8 5,2 14,4 2,4   2,4 8,3 22,0 37,2 
04/05/2005 D 4) 2,5 4,9 15,7 2,6   2,6 6,8 23,1 38,3 
30/09/2005 D 7) 7,5 3,4 14,7 2,4   2,4 6,9 20,4 35,6 
20/05/2004 E 2004 12,1 6,9 24,8 3,3   3,3 0,0 35,0 49,3 
25/08/2004 E 2004 12,3 6,2 20,1 2,5   2,5 0,0 28,9 43,2 
20/10/2004 E 2004 9,9 7,4 22,7 2,6   2,6 0,0 32,7 47,0 
30/10/2004 E 2004 10,4 6,2 21,8 2,5   2,5 0,0 30,5 44,8 
 Mitja 2004 E 2004 11,2 6,7 22,4 2,7   2,7 0,0 31,8 46,1 
13/01/2005 E 1) 18,1 6,1 21,3 2,4   2,4 0,0 29,8 44,1 
10/04/2005 E 4) 8,2 6,4 20,5 1,8   2,3 0,0 29,1 43,4 
22/05/2005 E 5) 12,1 6,3 20,0 2,3   2,3 0,9 28,6 42,9 
07/07/2005 E 7) i b) 13,3 7,4 9,5 2,3   2,3 0,0 19,2 33,5 
30/08/2005 E 7) 8,3 6,6 18,3 2,2   2,3 0,0 27,2 41,5 
24/05/2004 F 2004 6,6 8,2 8,7 3,5   3,5 1,9 20,4 30,2 
29/06/2004 F 2004 5,6 8,1 9,7 3,1   3,1 1,7 20,9 30,7 
07/09/2004 F 2004 4,6 8,4 8,6 2,7   2,7 1,6 19,7 29,5 
21/11/2004 F 2004 3,4 8,1 8,8 2,6   2,6 13,6 19,4 29,2 
 Mitja 2004 F 2004 5,1 8,2 9,0 3,0   3,0 4,7 20,1 29,9 
15/01/2005 F 2) 4,2 6,7 7,5 2,6   2,6 0,5 16,7 26,5 
31/03/2005 F 3) 3,5 6,4 7,0 2,3   2,3 2,8 15,7 25,5 
13/09/2005 F 8) 4,0 6,9 6,5 2,4   2,4 1,5 15,9 25,7 
28/11/2004 G 2004 3,9 5,3 14,0 2,7   2,7 3,7 22,0 33,6 
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16/12/2004 G 2004 7,5 6,0 15,3 3,3   3,3 0,5 24,6 36,2 
Mitja 2004 G 2004 5,7 5,6 14,7 3,0   3,0 2,1 23,3 34,9 
03/06/2005 G 6) 6,4 5,0 9,5 1,9   1,9 3,6 16,4 28,0 
27/09/2005 G 7) i b) 6,7 5,3 7,9 1,6   1,6 2,3 14,8 26,4 
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